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Die Erflndung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Kunststoffprofilen, bei 
dem zwel Profilstrange glelchzeitig extrudiert werden, danach jeder der Profil- 
strange in mindestens einem Kanbrierwerl<zeug a.bgekuhit und kallbriert wird, 
wobel die weitgelnend ericalteten Profile durcli einen Raupenabzug gefdrdert war- 
den und letztlich in einer Abtrennefnrichtung zu ProfilstQcken verarbeltet werden. 

Urn die Produktivitat bel der Herstellung von Kunststoffprofllen, wie sle zur Her- 
stellung von Fenstern oder dergleFchen benotlgt werden, zu erhohen, werden 
umfangreiche Anstrengungen unternommen, urn die Extrusionsgeschwindigkeit 
zu stelgern. Bel hoheren Extrusionsgesclnwindigkeiten ist jedoch die Einhaltung 
der erforderlichen Qualitatskriterien mit zunehmenden Schwierigkeiten verbun- 
den, so dass welteren ErhShungen Grenzen gesetzt sind, die nur mit unverhalt- 
nlsmaBIg groBem Aufwand Qberschritten werden kQnnen. 

Urn die Produktionsleistung einer Produktlonsllnle zu erhShen, ist es welters be- 
kannt, zwei Profile mit geringen Abmessungen glelchzeitig iierzustellen. Dabei 
wird ein Extruder mit einem Extrusionswerkzeug eingesetzt, das zwei getrennte 
Offnungen fiir die beiden Profile aufweist. Auch die Kalibrlerwerkzeuge, das lieiSt 
die Trockenkallbrlerung und die Kalibriertanks, sind fur die gieiclizeltige Auf- 
nahme von zwei parallel laufenden Profllstrangen ausgebildet. Die beiden Profil- 
strange werden durcli eInen gemelnsamen Raupenabzug durch die Kalibrierwerk- 
zeuge gezogen und welter zu einer Abtrenneinrichtung gefordert, die als SSge 
Oder als Messereinrichtung, d.li. als sogenannte Guillotine ausgeblidet sein kann. 
In der Abtrenneinrichtung werden belsplelsweise 6 m lange ProfllstQcke herge- 
stellt, aus denen In weiterer Folge die erforderlichen Profilabschnltte zugeschnit- 
ten werden. 

Obgleich durch eine solche Doppelstrangextrusion die Kapazitat einer Extruslons- 
linle theoretisch verdoppelt werden kann, kommt es durch die starre Verblndung 
der beiden Extrusionsvorgange zu bestlmmten Probiemen. So Ist nachteilig, dass 
bel sehr vielen Eingriffen in den Produktionsprozess eines Profilstranges der Pro- 
duktionsprozess des anderen Profilstranges mitbeelnflusst wird. Wenn es bel- 
splelsweise erforderlich ist, die Extrusionslinie aufgrund von Probiemen an einem 
-Strang- herunterzufahren; - wii-d auch -die Pfbdukfion des" anderen Prdfiistranges 
gestoppt, und es wird belm Wiederanlauf in beiden Extrusionslinien solange Aus- 
schuss produzlert, bis sich der Prozess In beiden Linien wieder stabillsiert hat. 
Welters ist es in praktischer HInsicht nur moglich, Identlsche oder annahernd 



identische Profile glelchzeitig herzustellen, da ansonsten der Extrusionsprozess 
kaum handhabbar wSre. 



Ein welter Nachteil der bekannten Losungen besteht darin, dass das Anfahren der 
Produktionsiinie besonders heikel ist, da zwei Profile glelchzeitig durch die Extru- 
slonswerkzeuge gefiihrt werden mussen und In Folge aufgerlchtet werden mus- 
sen, urn den Aufbau des Vakuums In den Trockenkallbrlerwerkzeugen zu ermog- 
Hchen. 

Ein weiteres Problem In diesem Zusammenhang besteht darin, dass eine Produk- 
tionsiinie, die fur die Doppelstrangextruslon ausgestattet ist, nur fur die Herstel- 
lung relativ klelner Profile geeignet 1st, da den Abmessungen bel der glelchzeiti- 
gen Herstellung zweler Profilstrange naturgemaB Grenzen gesetzt sind. Eine sol- 
che Produktionsiinie 1st daher wenig flexibel einsetzbar, was den praktischen 
Nutzen vernnlndert. 

Aufgabe der vorllegenden Erfindung 1st es, diese Nachtelle zu vermelden und ein 
Verfahren anzugeben, das die glelchzeitlge Herstellung von zwel Profilstrangen 
ermogllcht, jedoch einfacher handhabbar 1st, und bel dem geringerer Ausschuss 
anfallt, das jedoch glelchzeitig eine erhohte Flexibllltat In der Produktlonsplanung 
ernnegllcht und eine bessere MaschlnenausnQtzung eriaubt. Eine weltere Aufgabe 
der Erfindung ist es, Vorrichtungen zur DurchfQhrung eines solchen Verfehrens 
anzugeben. 

Eine weltere Aufgabe der Erfindung Ist es, ein Verfahren und eine Vorrichtung 
anzugeben, die es ermoglichen nach Bedarf auch Profile von besonders groBen 
Abmessungen herstellen zu konnen. 

ErfindungsgemSB Ist vorgesehen, dass In einem ersten Betrlebsmodus die beiden 
Profilstrange In vonelnander getrennten Kallbrlerwerkzeugen kalibrlert werden, 
wobel die Abzugsgeschwindlgkelten fur die beiden Profilstrange vorzugsweise 
unabtiangig vonelnander einstellbar sInd, und dass in einem zwelten Betrlebsmo- 
dus ein einzelner Profllstrang hergestellt wird. 

Grur^^anke der vorllegenden Erfindung Ist die Entkoppelung der Hereteiiungs- 
proz3ss€, so dass es mogllch ist, jeden der beiden Profilstrange in optimaler 
Welse herzustellen. Ein wesentllches Kriterlum dafur ist, dass die Abzugsge- 
schwindlgkelten der beiden Profilstrange unabhangig vonelnander sind. Dies 
kann so welt gehen, dass bel Auflreten von Problemen bel Werkzeugswechsein 
Oder dergleichen der Extrusionsvorgang auf einer Extruslonsllnie bis zum Still- 
stand heruntergefahren werden kann, ohne den Produktlonsvorgang des anderen 
Profiistranges zu beefnflussen oder zu stdren. 



Gleichzeltig wird dabei jedoch auch ohne aufWendige UmbaumaSnahmen die 
Herstellung von Profilen mit groBeren Abmessungen ermoglicht. 

Es ist grundsatzIFch moglich, dass die beiden Profilstrange auf einem gemelnsa- 
men Extruder hergestellt werden. EIn solcher gemelnsamer Extruder kann bel- 
splelswelse zwel getrennte Extrusionswerkzeuge, das helBt Extrusionsdiisen, 
aufweisen oder eine gemelnsame Extruslonsduse mit zwel Offnungen. Um unter- 
schledllche Extruslonsgeschwindigkelten reallsieren zu konnen, sollte ein solcher 
Extruder mIt einer Vertellelnrlchtung ausgestattet seln, die es ermoglicht, den 
Massenstrom der Kunststoffechmeize In eInem wShlbaren VerhSltnls auf die bei- 
den ExtrusionsofFhungen aufzuteilen. 

Besonders bevorzugt ist es, wenn die beiden Profilstrange auf zwei voneinander 
unabhangigen Extrudem hergestellt werden. Auf diese Weise Ist es moglich eine 
tatsachliche UnabhSnglgkelt der Produktlonsprozesse der beiden Profilstrange zu 
errelchen. 

Um die erwunschte Produktivltatssteigerung bei vorgegebenen AuSenabmessun- 
gen einer Extrusionsllnie reallsieren zu konnen, ist es besonders bevorzugt, wenn 
die beiden Profilstrange In Kalibrierwerkzeugen kallbriert werden, die auf einem 
gemeinsamen Kallbrlertlsch angeordnet sind. In dem gemeinsamen Kalibrier- 
tisch, dessen Unterbau Im Wesentllchen dem eines konventionellen Kalibriertl- 
sches entsprlcht, sind wie Qblich die Aggregate zur Wasserversorgung und Ent- 
sorgung und zur Vakuumversorgung angeordnet. Auf dem Kallbrlertlsch sind je- 
doch zwei voneinander unabhanglge Werkzeugaufnahmen befestlgt, die die Ka- 
librierwerkzeuge tragen. 

Als Kallbrlerwerkzeuge im Sinn der Erfindung werden Trockenkalibrlerwerkzeuge 
und Kalibrlerwannen verstanden. Die Kallbrlerwannen sind Qbllcherwelse als 
Vakuumtanks ausgefuhrt. In denen das Profll durch entsprechende Blenden 
gefuhrt wird, die zur Kaiibrierung dienen, wobel das Anilegen des Proflls an den 
Blenden durch das Vakuum im Tank gewahrleistet ist. Eine turbulente Stromung 
von Kuhlwasser, das in Langsrlchtung der Wanne durch entsprechende Offnun- 
gen in den Blenden gefuhrt wird, gewahrleistet eine moglich rasche Abkuhlung 
und Verfestigung des Profllstranges, die fiir die Erzlelung entsprechender Pro- 
duktlonsleistungen erforderllch Ist. Die einzelnen Kalibrierwerkzeuge konnen 
dabei auf getrennten Werkzeugaufnahmen, die In Langsrlchtung hintereinander 
angeordnet .slod, Qder auch J.uf..jewells.^lner- gemeinsamen. Wer-kzeugatif nahme - 
befestlgt seln. 

Es Ist welters vorzugsweise vorgesehen, dass die beiden Profilstrange Im ersten 
Betrlebsmodus durch einen gemeinsamen Raupenabzug mit zwel unabhangig 



voneinander angetriebenen Raupenpaaren gefordert werden und dass der eln- 
zelne Profilstrang zwelten Betriebsmodus von belden Raupenpaaren gemeinsam 
gefordert wird. Die Fordergeschwindfgkelt des Raupenabzugs definJert die Extru- 
sionsgeschwindigkelt, die der wesentliche Parameter fiir die erzielbare Leistung 
einerseits und die Quailtat des Profits anderereelts lsfe. 

Urn auch bei unterschiedlichen Extrusionsgeschwindlgkeiten ProfilstQcke iiblicher 
Lange herstellen zu k8nnen, ist in bevorzugter Weise vorgesehen, dass die bei- 
den Profllstrange durch eine Abtrennelnrlchtung aus mindestens zwei unabhangig 
voneinander bewegbaren Sagen Oder l^lessereinrichtungen zu Profilstucken ver- 
arbeltet wird. Auf diese Weise ist es moglich, belspielsweise 6m-Stangen herzu- 
stellen, die nach einer Zwischenlagerung nach Beendigung des Schrumpfungs- 
prozesses maBgenau zu Profiabschnitten verarbeitet werden. Es ist jedoch in 
g eicher Weise moglich, durch die Abtrenneinrichtung die entsprechenden Pro- 
fi abschnitte in line herzustellen, das [leiBt, dass die Abtrenneinrichtung bereits 
die erforderiichen Gehrungen maBgenau erzeugt, wobei der zu erwartende 
Schrumpfungsprozess in die Bemessung eingerechnet werden muss. 

Eine besondere Steigerung der Flexibilitat des erfindungsgemaSen Verfahren 
kann dadurch erreicht werden, dass wahlwelse zwei Profilstrange parallel oder 
lediglich ein einzelner Profilstrang hergestellt werden. Durch eine entsprechende 
Auslegung der einzelnen Komponenten der Aniage ist es moglich, anstelie von 
zwei kleineren Profilen ein einzelnes Profil mit kieineren oder aber mit entspre- 
chend groBen Abmessungen herzustellen, so dass eine besonders vielseitige 
Verwendbarkeitder erfindungsgemSBen Extrusionslinle moglich ist. 

Welters betrifft die Erfindung eine Vorrichtung zum Abkuhlen und Kalibrieren von 
Kunststoffprofilen zur DurchfOhrung eines Verfahrens, wie es oben beschrieben 
ist, mit einem Kallbrlertisch, auf dem mindestens eine Werkzeugaufnahme be- 
festigt Ist. 

Erflndungsgemae ist eine solche Vorrichtung dadurch gekennzeichnet, dass auf 
aem Kalibriertisch mindestens zwei Werkzeugaufnahmen befestigt sind, die zur 
losbaren Befestlgung von Kalibrlerwerkzeuggruppen dienen und die unabhangig 
voneinander in LSngsrichtung und vorzugsweise in Querrichtung bewegbar sind 
urn die erforderiichen l^anlpulationen an der Extrusionslinle zu ermoglichen ist 
es erforderiich, dass die Extrusionswerkzeuge relativ zum Extruder in l^ngsrlch- 
tung beweglich sind. Ubiicherweise wird dies dadurch erreicht, dass der gesamte 
Kal.bnert.sch in Extrusionsrichtung verfahrbar Ist. Auch bei der erfindungsgema- 
Sen Kalibriervorrichtung kann eine solche Bewegllchkeit des Kalibriertisches in 
Langsrichtung vorgesehen seln. Zusatzlich dazu sind jedoch auch die belden 



Werkzeugaufhahmen zumlndest In LSngsrichtung beweglich, um auch Manipula- 
tlonen an den Werkzeugen fOr einen Profilstrang zu erieichtem, ohne den Pro- 
duktlonsvorgang am anderen Profilstrang beelnflussen zu mussen. Bevorzugt 1st 
auch eine Beweglichkelt In Querrichtung gegeben, so dass der Abstand der bel- 
den Profilstrangevonelnander an die jewelligen Gegebenhelten anpassbar 1st. Als 
Kallbrierwerkzeuggruppe Im oblgen Sinn wird die Gesamtheit der Trockenkallb- 
rlervorrlchtungen und der Kallbriertanks verstanden, die je nach Erfordemlssen 
des jewelligen Profits In an sich bekannter Welse ausgewahit werden. 

In einer besonders bevorzugten Ausfflhrungsvariante der oblgen Vorrlchtung 1st 
vorgesehen, dass die Werkzeugaufhahmen zur Aufnahme von mlndestens eIner 
Trockenkalibrierelnrlchtung und von mlndestens einem Kallbrlertank ausgeblldet 
sind. Bel einer solchen Ausfuhrung, bel der eine einzlge Werkzeugaufnahme 
samtilche Kallbrierwerkzeuge gemelnsam tragt, kann eine besonders einfache 
und robuste Kallbrlerung errelcht werden. AuSerdem ist es gegebenenfalls mog- 
llch, bei einem Werkzeugwechsel alle Werkzeuge glelchzeitig abzubauen und in 
glelcher Welse neue Werkzeuge In einem einzigen Schritt aufizubauen. 

Besondere Vorteile hinsichtllch der unabhangigen Prozesssteuerung konnen da- 
durch errelcht werden, dass fur die beiden Kallbrierwerkzeuggruppen unabhangig 
regelbare Vakuumanschlusse vorgesehen sind. Weiters ist es besonders gunstig, 
wenn fur die beiden Kallbrierwerkzeuggruppen unabhangig regelbare Wasseran- 
schliisse vorgesehen sind. Auf diese Welse Ist es Insbesondere mogllch, auch 
unterschledllche Profile glelchzeitig herzustellen. 

Wie oben berelts beschrieben, kann eine besondere Fiexibilitat der erfindungs- 
gemaBen Extrusionsllnle dadurch errelcht werden, dass die beiden Werkzeugauf- 
nahmen zur lasbaren Befestigung einer einzigen Kallbrierwerkzeuggruppe mit- 
elnander verblndbar sind. 

Welters betrlfft die voriiegende Erfindung eine Vorrlchtung zum Fdrdern von 
Kunststoffprofllen mit einem Raupenabzug, auf dem zwel Raupenpaare parallel 
nebenelnander vorgesehen sind. 

Eine solche Vorrlchtung Ist erfindungsgemSS dadurch gekennzelchnet, dass die 
Raupenpaare unabhangig vonelnander bewegbar sind, um wahlwelse Jewells 
eInen Profilstrang oder gemelnsam eInen einzelnen Profilstrang zu fBrdern. 

In einer tresonders -bevorzugten Aiisfuhrungsvariahte der bbigen Vorrlchf uhg 1st 
zwischen den beiden Raupenpaaren eine vorzugswelse entfernbare Trennwand 
vorgesehen. Aus GrQnden der Arbeltsslcherheit muss ein Raupenabzug stets mit 
einer Abdeckung ausgeblldet sein, die In geschlossenem Zustand das HIneIn- 



greifen fn den Raupenabzug verhindert. Entsprechende Slcherheitsschaltungen 
mussen gewdhrleisten, dass ein Offhen der Abdeckung einen sofortigen Stillstand 
des Raupenpaars bewlrkt, urn Arfaeltsunfalle zu verhlndern. Bei dem- erfindungs- 
gemaeen Raupenabzug sind zwel Raupenpaare vorgesehen, die von den beiden 
Seiten her jeweils iiber eine Abdeckung zuganglich sind. Urn unnotige Storungen 
des jeweilig anderen Produktionsprozesses zu vermelden, bewlrkt das Offnen 
jeweils einer Haube nur den Stillstand des darunter befindllchen Raupenpaars 
Urn das theoretisch megllche Durchgreifen zu dem anderen sich moglicherweise 
bewegenden Raupenpaar zu verhlndern, 1st die oben beschriebene Trennwand 
vorgesehen. Die Trennwand ist jedoch vorzugsweise entfembar, urn die Raupen- 
paare zur Forderung eines einzlgen Proflls mitelnander verblnden zu konnen In 
einem solchen Fall ist eine Gefahrdung nicht mehr gegeben, da in einem solchen 
Fall schon bei Offnen einer einzlgen Abdeckung ein Stillstand belder Raupenpaare 
gewahrleistet ist. Die Verbindung der beiden Raupenpaare kann mechanisch 
durch eine Kupplung oder durch eine entsprechende elektronische Steuerung des 
Antriebs erfolgen. 

In weiterer Folge betrifft die Erfindung eine Vorrichtung zum Abtrennen von 
Kunststoffprofilen mit einem Grundkorper, auf dem mindestens eine Abtrennein- 
nchtung in LangsrichtMng verfahrbar Ist. 

ErfindungsgemaS sind mindestens zwei vonelnander unabhangig verfahrbare 
Abtrenneinrlchtungen vorgesehen. 

In an sich bekannter Weise konnen die Abtrenneinrlchtungen als Sagen Oder als 
sogenannte Guillotlnen ausgebildet sein, die die Profilabschnltte spanlos abtren- 
nen. Wesentlich ist, dass die beiden Abtrenneinrlchtungen unabhangig voneinan- 
der verfahrbar sind, so dass jeder Profilstrang zu Profilabschnitten der jeweils 
gewQnschten LSnge verarbeitet werden kann. 

Die l^nge einer Extrusionslinie ist im Allgemeinen limltiert. Urn hier mogliche 
Piatzprobleme zu vermelden, ist es insbesondere bevor^ugt, wenn zwei Abtrenn- 
einrlchtungen nebeneinander angeordnet sind. 

Sofem die Extrusionslinie auch zu Herstellung eines einzlgen Profllstranges ent- 
sprechender Brelte herangezogen werden soil, ist es besonders bevorzugt, wenn 
stromaufwdrts oder stromabwarts von zwei unabhSnglg vonelnander verfehrba- 
ren Abtrenneinrichtungen eine dritte Abtrenneinrichtung angeordnet ist. In einem 
solchen Fall werden die beiden unabhangig vonelnander verfahrbaren Abtrenn- 
einrlchtungen stillgelegt, und das einzelne Profil wird durch die dritte Abtrenn- 
einrichtung abgetrennt. 
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Da in jedem Fall nur entweder die beiden unabhinglg verfahrbaren Abtrenneln- 
rlchtungen oder die dritte Abtrenneinrichtung In Betrleb sind, nie jedoch alle Ab- 
trennelnrichtungen gemelnsam, kdnnen diese auf einem gemelnsamen Grund- 
kdrper vorgesehen sein, wobei slch die Verfahrwege der elnzelnen Abtrennein- 
rlchtungen uberlappen. Auf diese Welse kann eine besondere Platzeinsparung 
erzlelt werden. 

In der Folge wlrd die vorllegende Erflndung anhand der in den Rguren darge- 
stellten AusfQhrungsbelspiele naher erlSutert. 

Es zeigen: Fig. 1 eine Extrusionslinie zur Durclifulirung des erflndungsgemaSen 
Verfalnrens in einer Seitenansicht, Fig. 2 die Extrusionslinie von Fig. 1 im Grund- 
riss. Fig. 3, 4 und 5 jeweils eine Quersclinitt durchi eine Vorrichtung zum Abkuh- 
len und Kallbrieren der Profile in unterschledlichen BetriebszustSnden, Fig. 6 und 
7 eine erfindungsgemaBe Vorrichtung zum Fordern von Kunststoffjarofllen In un- 
terschiedlichen Betriebszustanden im Schnitt und Fig. 8 eine Profilsage im 
Schnltt. 

Die Extrusionslinie von Fig. 1 und 2 besteht aus einem Extruder 1, einem Kali- 
brlertisch 2 zur Aufhahme eines elnzelnen Kalibrierwerkzeuges 3 bzw. zweier 
Kalibrierwerkzeuggruppen 3.1 und 3.2, einem Raupenabzug 4, einer ersten 
Abtrenneinrichtung 35 und einer zweiten doppelt ausgebildeten Abtrenneinrich- 
tung 6.1, 6.2. 

Aus Fig. 2 1st ersichtlich, dass der Kalibrlertisch 2 zwei unabhiangig voneinander 
bewegbare Werkzeugaufhahmen 2.1, 2.2 aufweist, auf denen jeweils getrennte 
Kalibrierwerkzeuggruppen 3.1, 3.2 angeordnet sind. Die Kalibrierwerkzeuggrup- 
pen 3.1, 3.2 setzen sich aus mehreren Trockenkalibrierwerkzeugen 13.1, 13.2, 
einem stromaufwartigen Kalibriertank 23.1, 23.2 und einem stromabwartigen 
Kallbriertank 33.1, 33.2 zusammen. Die Werkzeugaufhahmen 2.1, 2.2 sind so- 
wohl in Langsrichtung, das helBt im Sinne des Doppelpfeils 8, als auch In Quer- 
richtung, das heil3t im Sinn des Doppelpfeils 9 unabhangig voneinander beweg- 
bar. 

In der Darstellung von Fig. 3 1st ersichtlich, dass die beiden Werkzeugaufnah- 
men 2.1, 2.2 miteinander gekoppelt werden kdnnen, um eine einzelne Kaiibrler- 
werkzeuggruppe 3 zur Kalibrlerung eInes gewohnlichen Profils gemelnsam auf- 
nehmen zu konnen. Aus dieser Rgur ist auch ersichtlich, dass die beiden Werk- 
zeugaufnahmen 2.i, 2.2 neben der BewegTichkelt in Querriclntung gemaB Dop- 
peipfeil 9 auch unabhangig voneinander in der Richtung der Doppel- 
pfeile 10.1, 10.2 hdhenverstellbar sind. 



Die Ausfuhrungsvariante von Rg. 4 entspricht der von Fig. 1 mit dem Unter- 
schied, dass auf den Werkzeugaufnahmen 2.1, 2.2 eine Werkzeuggruppe 3 fur 
ein Profll mIt besonders groBen Abmessungen aufgebaut ist. Urn entsprechende 
Justierungen vornehmen zu konnen, Ist dabei die Einheit aus den Werkzeugauf- 
nahmen 2.1, 2.2 gemeinsam auch in Richtung des Doppeipfells 11 um die Pro- 
fliachse verscliwenkbar. Die Hohenverstellbarkeit ist durch den gemeinsamen 
Doppelpfeii 10 dargestelit. 

Bei der Ausfulnrungsvarfante von Fig. 5 sind auf den Werkzeugaufnah- 
men 2.1, 2.2 getrennte Kalibrierwerkzeuggruppen 3.1, 3.2 aufgebaut. Dfese sind 
unabhangig voneinander in Richtung der Doppelpfeile 9.1, 9.2; 10.1, 10.2; 11.1, 
11.2 seitllch verschiebbar, hohenverstellbar bzw. um die Profilachse schwenkbar. 

In dem Kaiibriertisch 2 sind die Aggregate zur Wasserversorgung, zur Wasser- 
entsorgung und zur Vakuumversorgung In an sich bekannter Weise angebracht, 
wobei jedoch fOr die beiden Kalibrierwerkzeuggruppen 3.1, 3.2 eine unabhangige 
Regelbarkeit realisiert ist. 

Rg. 6 zeigt einen Querschnitt durch einen Raupenabzug 4, der zwei getrennt an- 
steuerbare Raupenpaare 7.1, 7.2 aufweist, die nebeneinander angeordnet sind, 
Der Raupenabzug 4 besitzt zwei Abdeckungen 14.1, 14.2, die geoffnet warden 
kSnnen, um den Zugang zu den Raupenpaaren 7.1, 7.2 zu ermogilchen. In der 
Darsteiiung von Rg. 6 sind die Raupenpaare 7.1, 7.2 miteinander gekoppelt, um 
einen einzigen Profllstrang 20 von entsprechend groBen AuBenabmessungen zu 
fordern. Eine Trennwand 15 Ist in einem angehobenen Zustand, um nicht mIt 
dem Profllstrang 20 zu kollldleren. Da die Raupenpaare 7.1, 7,2 bewegungs- 
maBig verbunden sind, Ist gewahrleistet, dass bei Offnen einer der Abdeckun- 
gen 14.1, 14.2 eine Stiillegung beider Raupenpaare 7.1, 7.2 erfolgt, so dass 
keine Gefahrdung fQr das Bedienungspersonal gegeben ist. 

In Fig. 7 Ist eine Verwendung des Raupenabzugs 4 gezeigt, bei der die Raupen- 
paare 7.1, 7.2 unabhangig voneinander zur Herstellung separater Profll- 
strange 20.1, 20.2 dienen. Die Trennwand 15 Ist bei dieser Betriebswelse zwl- 
schen die Raupenpaare 7.1, 7.2 abgesenkt, so dass eIn Durchgreifen des Bedie- 
nungsoersonais durch ein stillstehendes Raupenpaar 7.1, 7.2 zu dem mogiicher- 
weise sich bewegenden Raupenpaar 7.2, 7.1 sicher verhindert werden kann. 

Rg. 8 zeigt eine Vorrlchtung zum Abtrennen von Kunststoffprofilen mIt eInem 
Grundkorpere und zwei voneinander getrennt in Langsrichtung verfahrbaren 
Abtrenneinrlchtungen 6.1, 6.2 mit jeweiis einer Sage 16.1, 16.2. Auf diese Weise 
konnen die Profilstrange 20.1, 20.2 unabhangig voneinander abgetrennt werden. 
Stronr>aufwarts der In Rg. 8 dargestellten Abtrenneinheit ist eine herkSmmliche 
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Von-ichtung zum Abtrennen vorgesehen, bei der auf einem Grundkorper 5 eine 
Abtrenneinrichtung 25 mit einer Sage 35 vorgesehen ist, um entweder zwei Pro- 
filstrange 20.1, 20.2 gleichzeitfg oder einen einzelnen Profllstrang 20 abzutren- 
nen. 

Die vorliegende Erfindung ermoglicht es, bei vergleichbaren Raumbedarf die Aus- 
stoSlelstung einer Extrusionslinie zu verdoppeln, oline die Nachteile einer starren 
Koppelung von zwei getrennten Extrusionsprozessen in Kauf nehmen zu mussen. 
Ein welterer Vorteil der Erfindung liegt in der erholiten Flexibllltat in Abhangiglceit 
von den Abmessungen der zu erzeugenden Profile. 




PATENTANSPRUCHE 



1. Verfahren zur Herstellung von Kunststoffprofilen, bei dem zwei Profll- 
strange (20.1, 20.2) glelchzeltig extrudrert werden, danach jeder der Profil- 
strange (20.1, 20.2) In mindestens einem Kalfbrierwerkzeug (13.1, 13.2; 
23.1, 23.2; 33.1, 33.2) abgekuhit und kalibriert wlrd, wobei die weltgehend 
erkalteten ProfilstrSnge (20.1, 20.2) durch einen Raupenabzug (4) gefordert 
werden und letztllch in einer Abtrennelnriclitung (25; 6.1, 6.2) zu Profll- 
stUcken verarbeitet werden, dadurch gekennzelchnet, dass in einem 
ersten Betiiebsmodus die beiden Profilstrange (20.1, 20.2) in voneinander 
getrennten Kalibrlerwerkzeugen (13. 1> 13.2; 23.1, 23.2; 33.1, 33.2) kali- 
briert werden/ wobei die Abzugsgeschwindlgkelten fur die beiden Profll- 
strange (20.1, 20.2) vorzugsweise unabhangig voneinander einstellbar sind, 
und dass in einem zweiten Betriebsmodus ein einzelner Profilstrang (20) 
liergestellt wlrd. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzelchnet, dass die beiden 
Profilstrange (20.1, 20.2) auf einem gemelnsamen Extruder (1) hergestellt 
werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzelchnet, dass die beiden 
Profilstrange (20.1, 20.2) auf zwel voneinander unabhanglgen Extrudem 
hergestellt werden. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzelchnet, 
dass die beiden Profilstrange (20.1, 20.2) in Kalibrlerwerkzeugen (13.1, 
13.2; 23.1, 23.2; 33.1, 33.2) kalibriert werden, die auf einem gemelnsa- 
men Kallbriertisch (2) angeordnet sind. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzelchnet, 
dass die beiden Profilstrange (20.1, 20.2) im ersten Betriebsmodus durch 
eInen gemelnsamen Raupenabzug (4) mit zwei unabhangig voneinander 
sngetriebenen Raupenpaaren (7.1, 7.2) gefordert werden und dass der eln- 
zeine Profilstrang (20) zweiten Betriebsmodus von beiden Raupenpaaren 
(7.1, 7.2) gemelnsam gefordert wlrd. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzelchnet, 

dass die beiden Profilstrange (20.1, 20.2) durch eine Abtrenneinrichtung 
(6.1, 6.2) aus mindestens zwei unabhangig voneinander bewegbaren Sagen 
(16.1, 16.2) Oder Messereinrichtungen zu ProfHstiicken verarbeitet wlrd. 



7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, 
dass wahlwelse zwel Profilstrange (20.1, 20.2) parallel oder ledigllch ein 
efnzelner Profllstrang (20) hergestellt werden, dessen AuSenabmessungen 
wesentlich grQBer sind als die der belden Profilstrange (20.1, 20.2). 

8. Vorrichtung zum Abkuhlen und Kalibrieren von Kunststoffprofilen gemaB 
einem Verfehren nach einem der Anspruche 1 bis 7, mit einem Kalibriertlsch 
(2), auf dem mindestens zwel Werkzeugaufhahmen (2.1, 2.2) befestigt 
sind, die zur losbaren Befestigung von Kalibrlerwerkzeuggruppen (3.1, 3.2) 
dienen, dadurch gekennzeichnet, dass die Werkzeugaufnahmen (2.1, 
2.2) unabhangig voneinander in Langsrichtung und vorzugswelse In Quer- 
richtung bewegbar sind und die einerseits zur Aufnahme von zwel getrenn- 
ten Kalibrierwerkzeuggruppen (3.1, 3.2) und andererselts koppelbar zur 
gemeinsamen Aufnahme einer einzigen Kalibrlerwerkzeuggruppe (3) ausge- 
bildet sind. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Werk- 
zeugaufnahmen (2.1, 2.2) unabhangig voneinander hohenverstellbar 
und/oder um ihre Langsachsen schwenkbar sind. 

10. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 8 oder 9, dadurch gekennzeich- 
net, dass die zwel. Werkzeugaufnahmen (2.1, 2.2) in gekoppeltem Zustand 
gemeinsam In Langsrichtung, in Querrlchtung und in vertikaler RIchtung 
verschlebbar und um eine LSngsachse schwenkbar sind. 

11. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 8 bis 10, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Werkzeugaufnahmen (2.1, 2.2) zur Aufnahme von mindestens 
einer Trockenkallbriereinrlchtung und von mindestens einem Kalibriertank 
(23.1, 23.2) ausgebildet sind. 



12. Vorrichtung nach einem der Anspruche 8 bis 11, dadurch gekennzeich- 
net, dass der Kalibrlertisch (2) als Ganzes in Langsrichtung verschiebbar 

ist. 

13. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 8 bis 12, dadurch gekennzeich- 
net, dass fur die beiden Kalibrierwerkzeuggruppen (3.1, 3.2) unabhangig 
regelbare VakuumanschlQsse vorgesehen sind. 

14-. -VoFric-htung nach einem tier Ansprache-8-bls 13, dadurch gekenrizeich- 
net, dass fQr die beiden Kalibrierwerkzeuggruppen (3.1, 3.2) unabhangig 
regelbare WasseranschlUsse vorgesehen sind. 
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15. Vorrlchtung zum Fordern von Kunststoffprofilen gemaS einem Verfahren 
nach einem der AnsprQche 1 bis 1, mit elnem Raupenabzug (4), auf dem 
zwei Raupenpaare (7.1, 7.2) parallel nebeneinander vorgesehen sind, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Raupenpaare (7.1, 7.2) unabhangig 
vonelnander bewegbar sind, urn wahlwelse jewells einen Profilstrang 
(20.1, 20.2) Oder gemeinsam eInen einzelnen Profilstrang (20) zu fdrdern. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen 
den beiden Raupenpaare (7.1, 7.2) eine vorzugsweise entfernbare Trenn- 
wand (15) vorgesehen ist. 

17. Vorriclitung nach einem der Anspoiche 15 oder 16, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Raupenpaare (7.1, 7.2) zur F5rderung eines einzigen Profil- 
strangs (20) miteinander verbindbar sind. 

18. Vorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 17, dadurch gekennzeich- 
net,. dass der l^ittenabstand der beiden Raupenpaare (7.1, 7.2) einstellbar 
ist. 

19. Vorrichtung zum Abtrennen von Kunststoffprofilen gemSB einem Verfahren 
nach einem der AnsprQche 1 bis 7, mit einem Grundl<5rper 6, auf dem min- 
destens eine Abtrenneinrichtung (6.1, 6.2) In LSngsrichtung verfahrbar an- 
geordnet ist, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens zwei vonelnan- 
der unabhangig verfahrbare Abtrenneinrichtungen (6.1, 6.2) vorgesehen 
sind. 

20. Von-ichtung nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass zwei Ab- 
trenneinrichtungen (6.1, 6.2) nebeneinander angeordnet sind. 

21. Vorrichtung nach einem der Anspruche 19 oder 20, dadurch gekennzeich- 
net, dass stromaufwarts oder stromabwarts von zwei unabhangig voneln- 
ander verfahrbaren Abtrenneinrichtungen (6.1, 6.2) eine dritte Abtrennein- 
richtung (25) angeordnet Ist. 

22. Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, dass sich die 
Langsverfahrwege der zwei unabhangig vonelnander verfahrbaren Abtrenn- 
einrichtungen (6.1, 6.2) und der dritten Abtrenneinrichtung (25) tellwelse 
Oberiappen. 

23. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 19 bis 22, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Abtrenneinrichtungen (6.1, 6.2) als Sagen (16.1, 16.2) aus- 
gebildet sind. 
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24. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 19 bfs 22, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Abtrennelnrlchtungen (6.1, 6.2) als Messereinrlchtungen aus- 
geblldet sind. 
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Die Erffndung betrlfft ein Verf^hri^n 71 ir ,» 

13 2- 23 1 23 2- 3^1 . """"^t*™ einem Kallbrlenverkzeug (13.1, 

Pino ^ ^ ' Profilstucken verarbeltet werdpn 

e^,<i^ wern ^^"•'-S FlexIblHtat ^^n d"^:;' 

r2T, ,n , ^'"^"^ Betrlebsmodus die belden ProfilstrSnM 

; \ getrennten Kallbrierwerkzeugen (13 1 13 2 23 T 



Fig. 2 
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